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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verfahren 2um Herstellen eines Kunststoff-Metall-Verbundkorpers 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes Kuststoff-Metall-Verbundkorpers, wobei in einem 
Kunststoff-Formwerkzeug zunachst zumindest zwei auf- 
einanderiiegende Metallbleche bevorzugt uber einen ge- 
meinsamen Durchbruch bezCiglich der gemeinsamen Me- 
tallblech-Ebene formschlussig miteinander verbunden 
werden und daraufhin in dem Formhohlraum des Form- 
werkzeuges und somit bevorzugt auch in den Durchbruch 
eine Kunststoff masse eingebracht wird. Erfindungsge- 
maf^ werden die Metallbleche auch in der zur gemeinsa- 
men Metallblech-Ebene senkrechten Richtung, d. h. be- 
vorzugt in Richtung der Achse des Druchbruches betrach- 
tet, formschlussig miteinander verbunden. Die form- 
schlussige Verbindung kann als Clinchverbindung gestal- 
tet sein, bevorzugt ist sie jedoch nach Art einer Nietver- 
bindung oder einer Laschenverbindung gestaltet, wobei 
ein durch den Durchbruch des einen Metallbleches hin- 
durchragender Laschenabschnitt des anderen Metallble- 
I • ches auf der dem anderen Metallbiech gegenuberliegen- 
den Seite des einen Metallbleches zu diesem hin umge- 
bogen wird. Dabei kann das Umbiegen des Laschenab- 
schnittes durch eine geeignete Bewegung einer Form- 
halfte'des Kunststoff-Formwerkzeuges oder eines in die- 
ser bewegiich angeordneten Stempels erfolgen. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel 

in. H t zunachst zumindest zwei 

n e StSth '^^^"'l-i'^ bezuglich der gerJZt 
•n I ''•'"^ tormschlussig miteinander verbun- 

workTcuts ""^ t""'"™" Fonnhohlrau,n des S™- 

SbJer'''r^' '^'^ aufeinanderliegenden 

Muallblcchc ubcrcinen gemeinsamen Durchbruch mitein- 

cingcbrachlc Kunsislotfiiiasse auch in diesen Durrhhr,,^h 
gang,, so wie die. aus der DE 195 00 tTo Al ^eSS 
^)03| D.C sog. Hybridbauteile, die aus zumindest zwei 
Ko„.p„ncn.cn. nan.iich zumeist einem thennSftiLhem 
Kuns,s,o..clc„,cn, sowie einem Metallblech oderdgl beste 
hen konncn dadurch hcrgcstcllt wcrdcn. dass cin fog mC 
U Cnlcgor, nan.lich das MetaUblech oder dgl der 
Kuns.sioUn.a.ssc u„uspri,zt wird. 1st der MeuuSe^r 

die c Me in,! % 

werkzcug insbcsondcrc SpritzgieBwerkzeug. in die ee- 

laTkeilon !^ »"hmngcn oder Durcfabruche in diesen Me- 
taikclcn d,c Kunsistomnasse hindurchgespritzt wird so 

Sande " ""^^ ^'-^ KunsK-Nieflnft! 

Kr.^^ ^.':;;hunc1cn wcrdcn. Nachteilig hieran ist dassX 

n^Keiibvtrlusi /.uri olgc haben kann und was bei schlasarti 
ger n.cchan..schcr Ubcrbcanspruchen zu einer UnSe 
mS.c^ '^-"1-- rubrcn kann. Alternativ konnJn dL 
Mc.all.c.lc vordcn. iMnlegen in das Kunststoff-Formwerk 

ktrr ---- xSrS^: 

d^oL/.li'n''?'".^' gcnann.cn Schrifi. die zur Bildung 
cicsObcrbcgnii.s.lcsAnspruchs ] herangczogen ist ist ein 
ncrs,cllvcr,alucn fiirdic .sog. HybridbauLlcirForn ei"" 
Kon.b,nu..on v<,n McalUugcn bzw. -vcrpi^ssen von wel 

c^icn ScSn 1 f "'"•''.'■•hneben. Dabei warden in einem 
criicn bchnil c n/clnc nuicinander zu verbindende Bleche 

aurcn 1 ugtn <xlcr Vcrprcssen miteinander verbunden und in 
sTm Tun'r? Anspriczen mit ^etopli" 

bzw V?rnr ""-"-hbruchen im Bereich der Fuge- 

bzw. Verprcssungss.cllc und/oder von anderen Qbereinan 

u d':S! deT. ,n"cr''^"^r\" Einzelb.eche"n::SraX 
una init de i ,n der rcsU.chcn Kavitat des SpritzeieBwerk 

Sebiidccn Kuns.s.offteil verbunden ^ 
10005J Die sog. fonnschlussige Verbindune die bei die 

i^t 195 99 790 A 1 gczcigt) etreicht werden kann ist iedoch 

aenacn Mcullblcchc wirksani. Tatsachlich werden namUch 

S^Mc a ,m" 'r ^^'^'^"''^ ^'^ aut-ei„"and^i; 

rinrw,^ Mciailbleclu- gcmeinsam mittels eines Slemoels 
durchs.oBcn. wonach cs zwar nicht mehr moglich 
Blechc m ,hrcr libcnc gcgcneinander zu verschfeben^v^^^^^ 
jedoch wencrhm da.s dcni Sjcmpel vor der DurchstoBSr 
gung naher licgcndc K vom daninter liepSS, bS 
blechebte ' r I" gcmcinslmcn Mct^l 

bit^chterrdiLrr''-'r/"^ 

oetrachtet (diese isl gieich der sog. Achse des beim Durch 
stoBen geb.lde.en Durchbruclies) liegt somit kdne foS- 



schlussige Verbindung vor. 

[0006] In dieser besagten zur gemeinsamen Metallblech 
ebene un wesenUichen senkrechL I^chtung kannlS dil' 

nur UbeTdt fna ^^i!-" '"^hreren) Metallblechen somk 
nur uDer d e (na^h dem DurchstoBen eingebrachte und da 
nach ausgehartete) Kunststoffinasse erfolgen, wasledSh in 
diversen Anwendungsfillen nicht ausre!ch;nd sdn^Ln 
und daher unerwtinscht ist. Insbesondere bei BeaufschTa 

[^<>«7] Eine AbhilfemaBnahme fur diese geschilderle Pro- 
biemauk autzuzetgen, ist Aufgabe der vorUe^SderEf^ 

[0008] Die Losung dicscr Aufgabe ist dadurch sckcnn- 

men Metallblech-Ebene senkrechten Richtune betrachtef 
tonnsch lussig miteinander verbunden werden vSaS 
^Jterb.ldungen sind Inhalt der Unteranspruche. 
10009] Zunachst sei ausdrucklich darauf hineewiesen 
^s die tonnschlussige Verbindung keineswegsXr eTnen 

auch eine geeignete tonnschlussige Verbindune ohne 

Soie^h^^^^^^'^"' g^ndsatzUch belanntes 

Be spiel hiertur ist eine sog. CHnchverbindung wozu Qe 

30 s Sft imrfiQf'"'^-^"' '^^'^''^^ Offen'Sung - 
schntt 199 13 695 verwiesen wird. Nach der vorliegenden 
Erfindung nun wird eine solche bezugiich aUer drei D^men 

r:rauSd^r«^H^t*"''™^^-^^^ 

zw« aufeinanderbegenden Blechen direkt in einem Kunst- 

3S S2 fo^^rrn! anschbSnd 
oiese dann formschlussig miteinander verbundenen Bleche 

Sn d ? e""^'^ Kunststoffmasse eing^ch Wn 
werden. d h. es wird in diesem Formwerkzeug an die Ble- 
che eine Kunststoffmasse angeformt 
40 E!v^K Dadurch. dass die hinsichUich der Festigkeil und 
40 Kratiubenragung in alien drei Diinensionen optimS foni, 
sell ussige Verbindung in. Kuns.stoff-FormwXTuth^^e 
stclh wird erhalt man zunachs, einen optinlnen FenT 
gungsablaut der wenige Zwischenlransj^rte und We k" 

45 SpTo'^reTnel^t"- ^"f ''^ -ngangi^enanntlnX" 
ranzprobleme, die dann aufueten, wenn die formschlussi^e 
Verbindungsherstellung zwischen den MetaUbTechen und 
das Anformen der Kunststoffmasse an die MetaUbl^he^n 

50 fon,?f Herstellverfahren vermieden. 

oer technik die tormschlussige- Verbindung tiber einen ^e 

Formwerkzeuges eingebrachte Kunststoffmasse auch in den 
Durchbruch gelangt. Dies gewahrleistet eine optimale Ver 
60 bindung zwischen den MetaUblechen und d^^KunltS: 

[0012] Bevorzugt ist die fonnschlussige Verbindung nach 

65 h oih h ^ u° ^'''''^ Durchbruch des einen Met^-' 
Sf' t"'^"'^,'^S<^'>d«'^Laschcnabschnitt des andcrcn 
tallbleches auf der dem anderen Metallblech geeenUberiie 

gen wird. Schon aUeme durch diese im Kunststoff-Foxm- 
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werkzeug hergestelke Verbindung sind die Meiall-Bleche in 
alien drei Dimensionen ausreichend fest miteinander ver- 
bunden. Eine dementsprechende Belastung des nach dem 
Herstellen dieser tatsachlich absolut formschliissigen Ver- 
bindung eingebrachten und danach ausgeharteten Kunst- 5 
stoff materials ist. soinit ausgeschlossen. 
[0013] Die als bevorzugt vorgeschlagene formschlussige 
Verbindung (in Fonii einer sog. Niel- oder Lascheverbin- 
dung) isL dabei auch noch inncrhalb eines Kunstsroff-Form- 
wcrkzeugcs reladv cinfach hcrstellbar und ist dennoch aus- 10 
reichend stabil. Einc besonders einfache Gestaltung des zur 
Durchfuhrung des vorgeschlagenen Verfahrens erforderii- 
chc Forinwerkzeuges ergibi sich dabei, wenn das Unibiegen 
des sog. Laschenabschnillcs des einen Metalibleches in 
Richtung auf die Oberflache des anderen Metalibleches 15 
durch eine geeignetc Bcwegung einer Fomihalfte dieses 
Kunsistoff-Fomiwerkzcuges erfolgt. Andererseits kann es 
ini Hinblick auf die Gcstallung des Formhohlraumcs giinsti- 
gcr scin, wenn das Unibiegen des besagten Laschenab- 
schnillcs bzw. allgenicin das fiir die Hersiellung der form- 20 
schlussigcn Verbindung erforderlichc Umformen durch eine 
gccigneie Bcwegung cincs in einer Fomihalfte des Kunst- 
siotT-F'ormwerkzcugcs bewcglich angeordneten Stempels 
erfolgi. 

10014] Iin folgcndcn wirI die Erfmdung anhand verschie- 25 
dcncr, Icdiglich prinzipicil dargcstclltcr Ausfuhrungsbei- 
spicie wcilcr criautert, wobci in saiiitlichen Figuren gleiche 
Elcijicnlc mil den glcichcn Bczugsziffem versehen sind. 
|W)151 Die Fig. 1.0 und 2.0 zeigen einen Langsschniti 
durch zwei iibcreinander liegendc, iin Kunststoff-Form- 30 
wcrkzcug miteinander zu verbindcnde Bleche, ehe diese 
fonuschliissigc Verbindung hcrgcsicllt und insbesondere 
chc lias Kunslstoffniaterial aufgcbracht oder eingebracht 
WLirclc. 

|CN>I6| 1.1 zeigi diesc bcidcn Bleche in der Ausge- ^> 

sialiung nuch Fij». 1,0 im Kunslsiofl-Faniiwcrkzeug gemaB 
cincr crslcn Ausriihrungsfonii nach TTcrslcllung der forni- 
schlussigcn Verbindung und vor liinbringen der Kunststoff- 
niassc in iiicscs I'ormwcrkzcug. 

HK)I7| h'i)>. 1.2a zeigi die bcidcn Mctali-Blcchc in der 4ij 
Aiisv:cMaliuhg nach Fig. l.O im KunsistolT-l-onnwcrkzeug 
gcniilB einer /.wcilen Ausluhrungsfonn nach Tlerstellung der 
U>nnsohUissigcn Verbindung und vor liinbringen der Kunsl- 
suifl inassc in dieses Ibnnwcrkzcug, wahrend Fig. 1.2b enl- 
sprechcn<lcs nach liinbringen der KunslsiolTinasse in das 45 
KunslstoiV-l 'onnwerkzcug zcigt. 

|<)018| Fig. 2.1a zeigi die bcidcn Meiall-Bleche in der 
Ausgcsialiung nach Fig. 2.0 in cinem Kunsistoff-Form- 
wcrkzcug nach TTcrslcllung der fonnschlussigen Verbin- 
dung und vor liinbringen der Kunststotf masse in dieses 50 
l ormwerk/eug, wnhrend Fig. 2.1b entsprechendes nach 
Tiinbringcn der Kunsisioffmasse in das Kunststoff-Form- 
wcrkzcug zeigi. 

(0019) Mil der Bczugsziffer 1 ist ein erstes Metallblech 
und mil der Bczugszillcr 2 ein zweites Metallblech bezeich- 55 
net, die in cincni KunsisiolT-Foniiwerkzeug 3 in samtlichen 
Dimensionen zunachsi fonuschlussig miteinander verbun- 
den wcrden, chc an dicsc dann miteinander verbundenen 
Mciallblcchc 1. 2 (noch im gleichen Kunststoff-Forinwerk- 
zcug 3 bzw. im Fonnhohlraum desselben liegend) eine 60 
KunsisiotTmassc 4 angefoniit, insbesondere angespritzt 
wird. Wie Liblich besitzi das Formwerkzeug 3 dabei eine 
Oberfonn 3a sowie eine Unlerfonii 3b, die zwischen sich 
den besagten FormhohLraum einschli£:3cn. 
[0020] In dor Figurcnfolgc 1.x ist die formschliissigc Vcr- 65 
bindung der hier beiden Metallbleche 1, 2 nach Art einer 
Nietverbindung ausgebildct^ Wie insbesondere aus Fig. 1 .0 
hervorgeht weisi das ersie Metallblech 1 hierzu einen bspw. 
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im wesentlichen kreisformigen Durchbruch 5,1 auf. der 
durch Durchtrennen und plastisches Umformen des entspre- 
chenden Blechbereiches erzeugt wird, d. h. der Durchbruch 
5.1 wird durch einen durch das Umformen gebildeten sog. 
Laschenabschnitt la begrenzt, der im wesentlichen die 
Fonn eines Kreiszylinders aufweist. Auch das zweite Me- 
tallblech 2 ist mil einem Durchbruch 5.2 versehen, der durch 
Ausslanzen einer Kreisflache gewonnen wird, wobei der 
Durchbruch 5.2 derart bemessen ist, dass der den Durch- 
bruch 5.1 begrenzende Laschenabschnitt la wie in Fig, 1.0 
dargestelit durch den Durchbruch 5^ hindurch gesteckt 
werden kann. 

[0021] Nachdem diese beiden Metallbleche 1, 2 in dem in 
Fig. 1.0 dargestellten Zustand im Formhohhraum eines 
Kunststofif-Formwerkzeuges liegen, wird daraufhin in die- 
sem Kunststoff-Formwerkzeug 3 der Laschenabschnitt la 
des ersten Metalibleches 1 auf der diesem ersien Metall- 
blech 1 gegcnubcrlicgcndcn Scitc des zwcitcn Mctallblcchs 
2 zu diesem zweiten Metallblech 2 bzw. zur Oberflache des- 
selben hin umgebogen. Danach sind ahnlich einer Nietver- 
bindung die beiden MetaQbleche 1, 2, formschlussig fest 
miteinander verbunden. Dabei ist diese formschlussige Ver- 
bindung in samtlichen Dimensionen wirksam, d. h. nicht nur 
in der (gemeinsamen) Ebene der beiden Metallbleche 1, 2, 
sondem auch in der hierzu senkrechlen Richtung, die der 
Achse 53 des Durchbruchs 5.0 entspricht. 
[0022] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1.1 erfolgt 
dieses beschriebene Umbiegen des Laschenabschnittes la 
durch die SchlieBbewegung der Oberform 3a des Kunst- 
stoff-Formwerkzeuges 3, wozu an der dem Formhohlraum 
zugewandten Innenseite dieser Oberform 3a ein dem ge- 
meinsamen Durchbruch 5.0 beiden Metallbleche 1, 2, ange- 
passter (und gegeniiber der Oberform 3a unbeweglicher) 
Stempel 6' vorgesehen ist. Dabei ist der sog. gemeisame 
Durchbruch 5.0 im wesentlichen gleich dem Durchbruch 
5.1, nachdem dieser beim Umbiegen des Laschenabschnit- 
tes la nur geringfugig verandert wird. Indem somit mit einer 
SchlieBbewegung der Oberform 3a gemaB Pfeibnchtung 7 
der sich im Querschnitt konisch erweiternde Stempel 6' in 
den Durchbruch 5.1 hineingefahren wird, wird bei dieser 
SchlieBbewegung der Laschenabschnitt la wie dargestelit 
unjgebogcn und der gemeinsamc Durchbruch 5.0 hcrausgc- 
loniii. Dabei ist die besagle Pfeilrichlung 7, parallel zur be- 
reils gcnannten Achse 5.3 des Durchbruchs 5.0. 
[0023] Nachdem diese dargestellte formschlussige Ver- 
bindung zwischen den beiden Metallblechen 1, 2 hergestellt 
ist, kann die Kunststoifinasse in den verbleibenden freien 
Raum des Formwerkzeug-Formhohlraumes und somit auch 
in einen Teilbereich des gemeinsamen Durchbruchs 5.0 ein- 
gebracht werden, was in dieser Fig. 1 . 1 nicht gezeigt ist, wo- 
durch schlieBlich der gewunschte Kunststoff-Metall-Ver- 
bundkorper (= das Hybridbauteil) gebildet wird. 
[0024] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1.2a erfolgt 
das beschriebene Umbiegen des Laschenabschnittes la 
durch eine geeignete Verschiebe-Bewegung eines in der 
Oberform 3a des Kunststoff-Formwerkzeuges 3 beweglich 
angeordneten Stempels 6, der dem Fonnhohlraum zuge- 
wandt und in seinem Querschnitt wiederum dem zu bilden- 
den Durchbruch 5.0 der beiden Metallbleche 1, 2, angepasst 
ist. Indem somit bei bereits geschlossenem Formwerkzeug 3 
(d. h. die Oberform 3a hegt zumindest im Randbereich auf 
der Unterform 3b auf) der sich im Querschnitt konisch er- 
weiternde Stempel 6 gemaB Pfeilrichlung 7 (bspw. gesteuert 
durch einen sog. Kemzug) in den Durchbruch 5.1 hineinge- 
fahren wird, wird bei dieser Verse hicbcbcwcgung dor La- 
schenabschnitt la wie dargestelit umgebogen und der ge- 
meinsamc Durchbruch 5.0 herausgeformt. 
[0025] Wenn diese in Fig, 1.2a dargestellte formschlus- 
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sige Verbindung zwischen den beiden MetaUblechen 1 2 
heigcsteUt ist, wird der Stempel 6 in eine Ausgangsposition 
zunackgetahren, wonach die Kunststoff„.asse 4 in den ver- 
b eibenden tre.en Rauir, des Fonnwerkzeug-Formhohlrau- 
mes und somu auch in den gemeinsamen Durchbruch 5.0 

ge^tellt isi. Die Kunststottmasse 4 bewirkt dabei eine zu- 
satzhche Fixierung der beiden MetaUbleche 1,2 zueinander 
Nach zumindest teilweisem Aushanen dieser Kunststoff- 
masse 4 kann das fcrtige, durch die beiden Mciallbleche 1 2 
die entsprechend den. Fon,.hoi:lraun, des 
Hvbridb^'f '?^? 3 getomue Kunststoffinasse 4 gebildete 
Hybndbautea (= der Kunststoff-MetaU-Verbundkorper) 
deni Fomiwerkzeug 3 entnommen werden ^ 
;!nH, i" "^^^ Hgurenfolge 2.x ist die fonnschlussige Ver- 
bindung der hier beiden MetaUbleche 1, 2 nach Art einer La- 
schenverbindung ausgebildet. Wie insbesondere aus Fig. 2 0 
hcrvorgchl west das crslc Mctallblcch 1 hicrzu cincn bspw 
m, wesenthchen techteckigen Durchbruch 5.1 auf. der durch 
?en BWhh^ " Plastisches Umformen des entsprechen- 

wlrH^ f ^ v''-^*'!-*'^^"^' d« Durchbruch 5.1 

w rd zu einer Scite hin durch einen durch das Umfonnen ge- 

r iJi? f>g- Laschenabschnilt la begrenzt, wobei diefer 
Laschenabschniti la zunachsi ini wesenUichen senkrechi 
mI^uIT t"^ M*=lallbleches 1 slehL. Auch das zweilc : 

Meta^lblech 2 is. „m einen, Durchbruch 5.2 versehen, der 
durch Ausslanzen einer schlitzformigen Rechteckflache ge- 
wonnen wird. wobe, der Durchbruch 5.2 derart bemessen 
ist, dass der Laschenabschnitt la wie in Fig. 2.0 daigestellt 
durch den schlitzformigen Durchbruch 5J2 hindureh ge- 
steckt werden kann. * 

fS^^-I n 'liese beiden MetaUbleche 1. 2 in dem in 

Kuni;2ff ^"''""T" ^''^'"^ Forniliohlraun, eines 
Kunstetofr-Fomiwerkzeuges liegen, wird daraufhin in die- 
sem Kunstsloff-Fonnwerkzeug 3 der Laschenabschnitt la 
des ersten Metallbleches 1 auf der diesem ersten MetalN 
blech 1 gegenuberiicgenden Seite des zweiten Metallblechs 
2 zu diesen, zwei,en Mctallblech 2 bzw. zurOberflache des- 
selben hin umgebogen. Danach sind uber diese sog La- 
schenverbindung die beiden MetaUbleche 1, 2. fbrmschlQs- 
sig test mitcinander verbunden. Dabei ist diese fonnschlus- 
sige Verbindung in satntlichen Dimensionen wirksam d h 
nichi nur in der (geineinsamen) Ebene der beiden Metallble- 
die H.; A T'^^J" senkrechten Richtung. 

f^^l Durchbruchs 5.0 entspricht. ^ 

J ? f entsprechend Fig. 2.1a das (der be- 

reits beschnebenen Fig. 1.2a analoge) Umbiegen des La- 
schenabschnities la durch eine geeignete Verschiebe-Bewe- 
^uLTTu" ^^^berform 3a des Kunststoff-Fomiwcrk- 
For^h^M ^^^^Sbch angeordneten Stempels 6, der den, 
-Hormhohh-aum zugewandt ist und eine fiir die DurchfOhrung 
dteses Umbiegens geeignete Oberflache besitzt. Indem so 
mit be, bereits geschlossenem Formwerkzeug 3 (d. h die 
zumindest im Randbereich auf der Unter- 
torm3b auf) der itempei 6 gemaB Pfeikichtung 7 (bspw ge- 
steuert durch einen sog. Kemzug) ausgehendlon einer On 
f-ig- 2. lb dargesteUten) zuriickgezogenen Ausgangsposition 
berdi2'"v"^\"^t"u'^"^''^^'='' 2 hingefahrln wiri wird 
d!r2 f^i. f ''^''^'^^^""S derLaschenabschnittla wie 
Is ""'gebogen und die bereits beschiiebene fonn- 
schlussige Verbindung zwischen den beiden MetaUblechen 
1, 2 nergesteilt. 

f,m?7 - ^9^'^^^^^^ ^^ifd .def stempel 6 gegen Pfeilrich- 
Sc Kun'lrT ^"''g^gfl^i'ion zuruckgefahren, wonach 
die Kunststofifmassc 4 in den vcrblcibcndcn frcicn Raum des 
Formwerkzeug-Formhohlraumes und somit auch in den ae- 
Mamen Di^chbruchs 5.0 eingebracht wird. wie dies in 
*«. 2.1b rni Endzustand dargesteUt ist. Die Kunststoff- 
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ZZlt 7 zusatzUche Fixierung der beiden 

AuS,^"^ ' V"**"""^"" ^"'^'^ -"mindest'teilweisem 
Ausharten dieser Kunststoffmasse 4 kann das fertige durch 
die beiden MetaUbleche 1, 2 sowie durch die ent.sjrechend 
dem Fomihohkaum des Formwerkzeuges 3 eeformte 
Kunststottmasse 4 gebildete Hvbridbauteil (= def St 

[0030] Mit dem beschnebenen Verfahren ist eine hoch- 

ren) MetaUblechen herstellbar, wobei diese Verbinduno 
nicht niehr einen Schwachpunkt des Kunststolf-Metall- Ver- 
tTbS^f^-,''' Insbesondere komplex gestaltete sog 
Hybndbauteile lassen sich damit einfacher fe:rtigen. da ein- 
S^m^-r K ''^'^^""bare MetaUbleche oder aUgemein 
MetaUteile herangezogen werden konnen. In diesem Zu- 
sarnmenhang sei noch darauf hingewiesen, dass durchaus 
cnc Viclzahl von Details insbesondere konstmktiver Art ab- 
ohTln",. " gezeigten Ausfiihningsbeispielen sowie 

der Patentanspruche zu verlassen. 

Patentanspriiche 

V Z^^f''^ Herstellen eines KunsUiloff-MetaU- 
Verbundkorpers, wobei in einem Kunststoff-Fom,- 
werkzeug (3) zunachst zumindest zwei aufeinanderUe- 

Me"taMb^^'"p^'V'' "^^"S"^'' '^^^ gemeinsamen 
MetaUblech-Ebene fonnschliissig miteinander verbun- 
den werden und daraufhin in den Fomihohlraum des 
?^ ^'"^ Kunststoffmasse eingebracht 
wird dadurch gekennzeichnet, dass die Met^bleche 
U. ^) auch in der zur gemeinsamen Metallblech-Ebene 
senkrechten Richtung betrachtet fomischlussig mitein- 
ander verbunden werden 

2. Verfahren nach Anspruch 1. wobei die aufeinander- 

iiTn h^^^'^^^I'^i^n!^" ""^^^ ^i"^'" gemeinsa- 

men Durchbruch (5.0) sowohl bezuglich deriemeinsa- 

Ach,.^;.'^"'^''^*';.^''^"'^ ^"'^'^ R*<=htung der 
Achse {53) des Durchbruchs (5.0) betrachtet fomi- 
schlussig miteinander verbunden werden und wobei 
die darautliin in den Formhohlraum des Fonnwerkzeu- 
ges (3) eingebrachte Kunststolfhtasse auch in den 
Durchbruch (5.0) gelangt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
MlerS^K H ^^'^f hlussige Verbindung nach Art einer 
N etverbindung oder emer Laschenverbindung gestal- 
lei ist, wobei ein durch den Durchbnich (5.2) des einen 
MetaUbleches (2) hindurchragender Laschenabschnitt 
(la) des anderen MetaUbleches (1) auf der dem ande- 
ren MetaUblech (1) gegeniiberUegenden Seite des ei- 
nen MetaUblechs (2) zu diesem hin umgebogen wird. 

4. Verfahren nach Anspmch 2 oder 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Umbiegen des Laschenabschnittes 
(la) durch eme geeignete Bewegung einer Fomihalfte 
(3a) des KunststoflF-Fbrmwerkzeuges (3) erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Umbiegen des Laschenabschnittes 
(la) durch eine geeignete Bewegung eines in einer 
l^ormhalfte (3a) des Kunststoff-Formwerkzeuses (3) 
bewegbch angeordneten Stempels (6) erfolgt 
6^ Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die fonnschlussige VerbindHDg als Clinchver- 
bmdung gestaltet ist ' *■ ' 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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werkzeug hergestellte Verbindung sind die Metall-Bleche in 
alien drei Dimensionen ausreichend fest miteinander ver- 
bunden, Eine deinenUprechende Belastung des nach dein 
Herstellen dieser tatsachlich absolut form schlussi gen Ver- 
bindung eingebrachten und danach ausgeharteten Kunst- 
stoff materials ist soinit ausgeschlossen. 
[0013] Die als bevorzugt vorgeschlagene formschlussige 
Verbindung (in Fonii einer sog. Niei- oder Lascheverbin- 
dung) isi dabei auch noch inncrhalb eines Kunststoff-Fomi- 
wcrkzeugcs relativ cinfach hcrstellbar und ist dennoch aus- 
reichend stabil. Einc bcsondcrs einfache Gestaltung des zur 
Durchfiihrung des vorgeschlagenen Verfahrens erfbrderli- 
chc Fonnwerkzeuges ergibl sich dabei, wenn das Umbiegen 
des sog. Laschenabschnillcs des einen Metallbleches in 
Richlung auf die Oberflache des anderen Metallbleches 
durch eine geeignete Bewegung einer Fonnhalfte dieses 
KunsisLolT-Fonnwerkzcuges erfolgt. Andererseits kann es 
ini Hinblick auf die Gcstahung des Formhohh-aumcs gunsti- 
gcr scin, wenn das Uiubiegcn des besagten Laschenab- 
schnillcs bzw. allgeiiicin das fur die Herstellung der form- 
schiussigcn Verbindung erforderliche Uiiiformen durch eine 
gccigncic Bewegung eines in einer Fomihalfle des Kunst- 
siolT-Forinwcrkzcugcs bewcglich angeordneten Stempels 
crfolgi. 

10014] Ini folgendcn winl die Hrfindung anhand verschie- 
dcncr, lediglich prin/.ipicll dargcstclller Ausfuhrungsbei- 
spiclc wcilcr crlautert, wobei in sanitlichen Figuren gleiche 
lilciucnie mil den gleichcn Bezugsziffem versehen sind. 
10015] Die Fig. 1.0 und 2.0 zeigen einen Langsschniti 
durch zwci ubereinander Hegcnde, im Kunststoff-Form- 
wcrkzeug miteinander zu verbindende Bleche, ehe diese 
ronuschliissigc Verbindung hcrgesielll und insbesondere 
chc ilus Kunststoffnialcriul aufgebraclit oder eingebrachc 
wur<ic. 

10016] Fij;. 1.1 zcigl dicsc bciden Blcchc in der Ausge- 
sialiung nach Fij;. 1.0 ini Kunslslofl-Fanii werkzeug gemaB 
einer crsicn Ausfuhrungsfonii nach TIcrstcllung der form- 
schliissigen Verbindung und vor liinbringen der Kunststofif- 
iiiassc in liieses Form werkzeug. 

1 0017 J 1.2iJ zeigi die bciden Meiall-Bleche in der 

Aii-sgcslalluiig nach Kij^. 1.0 ini KunslslolT-Foniiwerkzcug 
gcniaB cincr /.weiien Ausfuhrungsfonu nach Tlcrsleliung der 
fonuschliissigcn Verbindung und vor liinbringcn der Kunsl- 
sii>ll iiia.ssc in dieses l'onnwerk/x;ug, wiihrend Fig. 1.2b ent- 
sprechcndcs nach liinbringcn der Kunslstoffmasse in das 
K u nsi s( olV- ! on u werkzeug /xiigl . 

(0018) Hj;. 2.1a zeigi die bciden Metall-Bleche in der 
Ausgcsialiung nach Fig. 2.0 in cincm Kunststotf-Form- 
werk/.cug nach Tlcrsleliung der fomischlussigen Verbin- 
dung und vor Hinbringen der Kunslstoffmasse in dieses 
1 'on n werkzeug, wiihrend Fig. 2.1b entsprechendes nach 
Tiinbringcn der KunstsiolTniasse in das Kunsistoff-Fonn- 
werkzeug zcigi. 

10019] Mil der Bezugsziffer 1 ist ein erstes Metallblech 
und mil der BczugszilVer 2 ein zweiies Metallblech bezeich- 
ncu die in eincni Kunsi si olT-Fomi werkzeug 3 in samtlichen 
Dimensionen zunachsl foniisclilussig miteinander verbun- 
den wcrdcn, ehe an dicsc dann miteinander verbundenen 
Mclallbleche 1, 2 (noch ini gleichen Kunststoff-Formwerk- 
z;cug 3 bzw. im Fonuhohlraum desselben liegend) eine 
KunstsloO masse 4 angcfonnl, insbesondere angespritzt 
wird. Wie ublich besiizl das Formwerkzeug 3 dabei eine 
Oberfomi 3a sowie einc Unierfonii 3b, die zwischen sich 
den besagten Fornihohlraum einschlitBcn. 
[0020] In der Figurcnfolge 1.x ist die formschlussige Ver- 
bindung der hier beiden Mctallbleche 1, 2 nach Art einer 
Nietverbindung ausgcbildcti Wie insbesondere aus Fig. 1.0 
liervorgeht weist das erslc Metallblech 1 hierzu einen bspw. 



im wesentlichen kreisformigen Durchbruch 5,1 auf, der 
durch Durchtrennen und plastisches Umformen des entspre- 
chenden Biechbereiches erzeugt wird, d. h. der Durchbruch 
5.1 wird durch einen durch das Umformen gebildeten sog. 
5 Laschenabschnitl la begrenzt, der im wesentlichen die 
Form eines Kreiszylinders aufweisc. Auch das zweite Me- 
tallblech 2 ist mil einem Durchbruch 5.2 versehen, der durch 
Ausstanzen einer Kreisflache gewonnen wird, wobei der 
Durchbruch 5.2 derart bemessen ist, dass der den Durch- 
10 bruch 5.1 begrenzende Laschenabschnitt la wie in Fig. 1.0 
dargestelit durch den Durchbruch SJ2 hindurch gesteckt 
werden kann. 

[0021] Nachdem diese beiden Metallbleche 1, 2 in dem in 
Fig. 1.0 dargestellten Zu stand im Formhohlxaum eines 

15 Kunststoff-Formwerkzeuges liegen, wird daraufhin in die- 
sem Kunsts toff -Form werkzeug 3 der Laschenabschnitt la 
des ersten Metallbleches 1 auf der diesem ersten Metall- 
blech 1 gcgcnubcrlicgcndcn Scitc des zwcitcn Mctallbicchs 
2 zu diesem zweiten Metallblech 2 bzw. zur Oberflache des- 

20 selben hin umgebogen. Danach sind ahnlich einer Nietver- 
bindung die beiden Metallbleche 1, 2, formschliissig fest 
miteinander verbunden. Dabei ist diese formschlussige Ver- 
bindung in samtlichen Dimensionen wirlcsam, d. h. nicht nur 
in der (gemeinsamen) Ebene der beiden Metallbleche 1, 2^ 

25 sondem auch in der hierzu senkxechten Richtung, die der 
Achse 53 des Durchbruchs 5.0 entspricht. 
[0022] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1.1 erfolgt 
dieses beschriebene Umbiegen des Laschenabschnittes la 
durch die SchlieBbewegung der Oberform 3a des Kunst- 

30 stoff-Formwerkzeuges 3, wozu an der dem Formhohlraum 
zugewandten Innenseite dieser Oberform 3a ein dem ge- 
meinsamen Durchbruch 5.0 beiden Metallbleche 1, 2, ange- 
passter (und gegeniiber der Oberform 3a unbeweglicher) 
Stempel 6* vorgesehen ist. Dabei ist der sog. gemeisame 

35 Durchbruch 5.0 im wesentlichen gleich dem Durchbruch 
5.1, nachdem dieser beim Umbiegen des Laschenabschnit- 
tes la nur geringfugig verandert wird. Indem somit mit einer 
SchlieBbewegung der Oberform 3a gemaB Pfeilrichtung 7 
der sich im Querschnitt konisch erweiternde Stempel 6' in 

40 den Durchbruch 5.1 hineingefahren wird, wird bei dieser 
SchlieBbewegung der Laschenabschnitt la wie dargestelit 
umgebogen und der gcmeinsamc Durchbruch 5.0 hcrausge- 
Ibniil. Dabei ist die besagle Pfeilrichtung 7. parallel zur be- 
reils genannten Achse 53 des Durchbruchs 5.0. 

45 [0023] Nachdem diese dargestellte formschlussige Ver- 
bindung zwischen den beiden Metallblechen 1, 2 hergestellt 
ist, kann die Kunststoffinasse in den verbleibenden freien 
Raum des Formwericzeug-Formhohlraumes und somit auch 
in einen Teilbereich des gemeinsamen Durchbruchs 5.0 ein- 

50 gebracht werden, was in dieser Fig. 1 . 1 nicht gezeigt ist, wo- 
durch schlieBlich der gewunschte Kunststoff-Metall-Ver- 
bundkorper (= das Hybridbauteil) gebildet wird. 
[0024] Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1.2a erfolgt 
das beschriebene Umbiegen des Laschenabschnittes la 

55 durch eine geeignete Verschiebe-Bewegung eines in der 
Oberform 3a des Kunsts toff-Formwerkzeuges 3 beweglich 
angeordneten Stempels 6, der dem Formhohlraum zuge- 
wandt und in seinem Querschnitt wiederum dem zu bilden- 
den Durchbruch 5.0 der beiden Metallbleche 1, 2, angepasst 

60 ist. Indem somit bei bereits geschlossenem Fonnwerkzeug 3 
(d. h. die Oberform 3a liegt zumindest im Randbereich auf 
der Unterform 3b auf) der sich im Querschnitt konisch er- 
weiternde Stempel 6 gemaB Pfeilrichtung 7 (bspw. gesteuert 
durch einen sog. Kemzug) in den Durchbruch 5.1 hineiiige- 

65 fahrcn wird, word bei dieser Vcrschicbcbcwcgung der La- 
schenabschnitt la wie dargestelit umgebogen und der ge- 
meinsame Durchbruch 5.0 h^ausgeformt. 
[0025] Wenn diese in Fig, 1.2a dargestellte formschlus- 
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sige Veibindung zwischen den beiden Metallblechen 1 2 
heigesteUt ist, wird der Slempel 6 in eine Ausgan^sposiiion 
zunackgetahren, wonach die Kunststoffn.asse 4 in v ° - 

nn?" ^'""^ "^^^ T^onTiwerkz^ug-Fonnhohlrau- 

mes und somit auch in den gemeinsamen Durchbruch 5 0 5 

StTs?' l^'V" " '™ Endzust^d 

f^Jf u Kunststottmasse 4 bewirkt dabei eine zu- 

satzliche Fixierung der beiden MetaUbleche 1. 2 zueinander 
Nach zumindest leilweisem Aushanen dieser Kunststoff- 

sowie durch die entsprechend dem Fonnliohlraun. des 
£vbriHh f ^'? 3 gefomue Kunststoffmasse 4 gebilde" 
dein Fomiwerkzeug 3 entnommen warden 
[0026] InderFigurenfoIge2.xistdiefonnschlussige\fer- 15 

schenverbindung ausgebildet. Wie insbesondere aus Fiu 0 
hcrvorgcht wcist das crstc Mctallblcch 1 hicizu cincn bspw 
in. wesenthchen rechteckigen Dun^hbruch 5.1 aaf, der durch 

?en Blechr " "ff P'^^''^*^^'" Umformen des entsprechen- 20 
den Blechbereiches erzeugt wird, d. h. der Durchbruch 5 1 
wird zu einer Scile hin durch einen durch das Umformen 
bUdeten sog. Laschenabschnitt la begrenzt, wobei dieser 
L^chenabschni,i la zunachsi ini wefentlichen s^n^ech 

dur^f A ' ^'"^"^ Durchbruch 5.2 versehen, der 

durch Ausstanzen einer schlitzformigen Rechteckflach; ge- 
wonnen wird. wobei der Durchbruch 5.2 derart bemessen 
ist, dass der Laschenabschnitt la wie in Fig. 2.0 dargesteUt 

IS^-I n ^^'^ ^''^^^ Metallbleche 1, 2 in dem in 

Kunsl^loff P f" ^''^"'^ Fornihohlrauni eines 

Kunststoff-Fonnwerkzeuges liegen, wird daraufhin in die- 
sein Kunstsloff-Fonnwerkzeug 3 der Laschenabschnitt la 35 
des ersten Met.llbleches 1 auf der diesem ersten Melafl! 
blech 1 gegenuberhcgenden Seite des zweiten Metallblechs 

selb^Tn"' '""k" ^"^""'-h 2 bzw. zurOberflache d2 
selben hin umgebogen. Danach sind uber diese soe La- 
schenverbindung die beiden MetaUbleche 1, 2. fbrmschlus- 40 

s^'fc Vern'^r^"'^'' l^^^r^^"- ^^^^ ^iese fomischlus- 
sigc Verbindung in sainthchen Dimensionen wirksan, d h 
mch nur m der (gemeinsamen) Ebene der beiden Metallble- 
di^L i c*^ T^J" senkrechten Richtung. 

^^f "J'"°"''^''^''"'^*'^5.0entspricht. ^ 45 

l^^u ? u «"'sprechend Fig. 2.1a das (der be- 

reits beschnebenen Fig. 1.2a analogs) Umbiegen des La- 
schenabschnit.es la durch eine geeignete VerschTebe-Bewt 
teuLTTu'" der Oberform 3a des Kunststofif-Formwerk- 
zeuge^s 3 bewegbch angeordneten Stempels 6, der dem 50 
H ?T^^""" ^"gewandt ist und eine fiir die Durciiflihrung 
dieses Umbiegens geeignete Oberflache besitzt. Indem so 
rmt bei bereits geschlossenem Formwerkzeug 3 (d h die 
S^^tr ?f H ™ Randbereich fuf der Unter 
torm3b auto der Stempel 6 gemaB Pteiirichtung 7 (bspw ge- 55 
steuert durch einen sog. Kemzug) ausgehend'voo einer (L 
z,^;^ da^^'f ten) zuriickgezogenen Ausgangsposition 
zum oben liegenden Metallblech 2 hingefahxen wird^ wird 
Si f'n/''''''u'"''"""S""S ^^^Laschenabschnitt iaw'e 
scSS bereits beschriebenc form- 60 

sclilussige Verbindung zwischen den beiden MetaUblechen 
X, z nergestellt. 

- ^P?<=b^if^«°d, wird .der Stempel 6 gegen Pfeilrich- 
ScKunlf^ff^ Ausgangsposition zuruckgefahren, wonach 
V^r^TT "T^ i"" vcrblcibcndcn frcicn Raum des 65 
Formwerkzeug-Formhohlraumes und somit auch in den ge- 
^emsamen Di^chbruchs 5.0 eingebracht wird, wie dies in 
Zlb un Endzustand dargesteUt ist Die Kunststoff- 



Zf^^t r^'i^^^' "^"^ zusatzliche Fixierung der beiden 
MetaUbleche 1, 2 zueinander. Nach zumindest teilweisem 
Ausharten dieser Kunststotfmasse 4 kann das fertige di^cT 
die beiden MetaUbleche 1, 2 .sowie durch die ent.sp^he3 
dem Formhohlraum des Formwerkzeuges 3 gefonnte 
Kunststottniasse 4 gebildete Hvbridbauteil (= def 

[0030] Mit dem beschnebenen Verfahren ist eine hoch- 
"T!^ nlr^r ^ ''^'i'^" (°der auch mehre- 

n cht mehr einen Schwachpunkt des Kunststoff-Metall- Ver- 
bundkorpers b, det. Insbesondere koniplex gestaltete soe 
Hybndbauteile lassen sich damit einfacher fertigen. da S 
M^!;,,^', vortormbare MetaUbleche oder aUgemein 
Metallte.le herangezogen werden konnen. In diesem Si- 
saminenhang sei noch darauf hingewiesen, dass durchaJs 
one Vickahl von Details insbesondere konstruktivcr Art ab- 

obilen R " ^^^^^'^'^ Ausfiihrungsbeispielen sowie 

obigen Eriauterungen gestaltet sein kann, ohne den Inhalt 
der Patentanspruche zu verlassen. 

Patentanspriiche 

V Z^^^f"^ Herslellen eines Kunststoff-MetaU- 
Verbundkorpers, wobei in einem Kunststoff-Form- 
werkzeug (3) zunachst zumindest zwei aufeinanderUe- 

MetaUb^ec"^ ''V'- ''''^^'^ gemeinsamen 
MetaUblech-Ebene formschltissig miteinander verbun- 
den werden und daraufhin in den Formhohlraum des 
Formwerkzeuges (3) eine Kunststoffinasse eingebracht 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die MetJlbleche 
U. 2) auch in der zur gemeinsamen MetaUblech-Ebene 
senkiechten Richtung betrachtet formschlussig mitein- 
ander verbunden werden 

k^^'^^'Z "^f,!: Anspruch 1. wobei die aufeinander- 
begenden Metallbleche (1, 2) uber einem gemeinsa- 
men Durchbruch (5.0) sowohl bezuglich dergeme nsa- 

Ach w^v 'w''^';.^'^"^ '"'^ Richtung X 
Achse (53. des Durchbruchs (5.0) betrachtet fonn- 
schlussig miteinander verbunden werden und wobei 
die darautTim in den Formhohlraum des Formwerkzeu- 
n? *'"ff'''^'=hte Kunstsioffmasse auch in den 
Durchbruch (5.0) gelangt. 

let^dS^^f"^^ ^"^P^-^h 2. dadurch gekennzeich- 
NietS^h^H f°™*,^'^'"^^>8^ Verbindung nach Art einer 
N etverbindung oder einer Laschenverbindung gestal- 
tet ist, wobei ein durch den Durchbruch CSJJ) des einen 
Metallbleches (2) hindurchragender LaschinabscTJt" 
(la) des anderen MetaUbleches (1) auf der dem ande- 
ren MetaUblech (1) gegeniiberliegenden Seite des ei- 
nen Mblechs (2) zu diesem 4 umgebogen wird. 

4. Vertahren nach Anspmch 2 oder 3, dadurch gekenn- 

'k**^'' Umbiegen des Laschenabslhnittes 
cli H^^i^ geeignete Bewegung einer Formhalfte 
(3a) dMKunststofr-Formwerkzeuges (3) erfolgi 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
^ichnet, dass das Umbiegen des Laschenabschnittes 

(la) durch eine geeignete Bewegung eines in einer 
Formhalfte (3a) des Kunststoff-Formwerkzeuges (3) 
bewegbch angeordneten Stempels (6) erfolgt 
L d^^^^V^"^ Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net dass die tormschlussige Verbindung als Clinchver- 
oindung gestaltet ist. ■ - - = 

Hierzu 2 Seite(n) Zeicfanungen 
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